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Koch- und Bratgerate aus Aluminium 



■Wegen seiner hohen Warmeleitf ahigkeit wird Aluminium oder Alu- 
miniumlegierung bevorzugt zur Herstellung von Koch- und Brat- 

?;5o«h n Hln r ^r^ t -- l S °i Che G ? rate ' besonders Bratpf annen,haben 
Dedoch den Nachteil, dass sie auf der Innenseite schnell ver- 

aJL k G k Un t t G Reini 9 un 9 dadurch immer schwieriger wird. Ausser- 
dem haben Koch- und Bratgerate der genannten Art, wenn sie auf 
der Innenseite einen glatten Boden aufweisen, den weiteren Nach- 
teil, dass das zum Braten verwendete Fett, wenn es nur in qe- 
ringen Mengen verwendet wird, sich nicht gleichmassig auf dem 
Boden verteilt, sondern bei der nie ganz zu vermeidenden Uneben- 

dS fat? Imi^ VTS Xt t* ab i auf t und sich dabei stellen bilden, 
die fast vollig fettfrei sind. An diesen fettfreien Stellen 

Telltr erscn^rt°wtrdf ***** *"* anhaften ' wodurch die Reinigung 

SaJJLJS?*^ 11 Z ? ver ™ e i den ' sind Pfannen und andere Koch- und 
5f?f2 5" 5 e ? annt ^ bei denen man auf der Innenseite des Bodens 
Sni« «<?k P 5 2 ?? er sonsti ^ e Vertiefungen angebracht hat, in 
lim SfliS v- S Fett samneln.und so eine Zwischenschicht zwischen 
vSh±2S£ ?S e £ Brat * ut bilden soil, die das anhaften 

^Skiat;eS*^S^h e o S er ^ t ? 1 aUS £ lu ? inium ^er Aluminiumlegierungen 
Dedoch ebenfalls schnell und sind deshalb schwer zu 

?oc 5 d S^Sn, ha | t K n ? er S P eisen zu verhindern und urn weitgehend fett- 

aul teftStSZt?? Z t k5 ^ e ^ hat man Aluminiumpfannen und Topfe 
IV der Innenseite nut antiadhasiven Kunststoffen ( Polvtetra- 
fluorathylen oder Silikonharze) beschichtet. Blese Kunsts?o?fe 
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haben jedoch den Nachteil, dass sie nur eine geringe Abrieb— 
f estigkeit aufweisen. Ausserdem vermischt sich der Kunststof f 
bei langerem Gebrauch mit Riickstanden des Bratgutes , so dass 
nach einiger Zeit die antiadhasive Wirkung der Kunststof f be- 
schichtung verschwindet. Man hat, urn die Abriebf estigkeit der 
Beschichtung zu erhohen, zwischen dem Aluminiumkorper und der 
Kunststof fbeschichtung eine harte, rauhe Zwischenschicht aus 
Email Oder eine solche Zwischenschicht aus Metall oder aus 
Aluminiumoxid oder aus einer Metall-Oxid-Mischung aufgebracht, 
die im Flammspritzverf ahren hergestellt wird. Diese Zwischen- 
schichten sind so ausgebildet worden, dass eine Vielzahl von 
harten Spitzen entstehen, zwischen denen die zu sinternde 
Kunststof fschicht eingelagert wird. Solche Zwischenschichten 
haben deshalb nur den Zweck, die Abriebf estigkeit der Kunst- 
stof fbeschichtung zu erhohen. Das Vermischen des antiadhasiven 
Kunststoffes mit dem Bratgut und der damit verbundene Verlust 
der Antihaf twirkung konnte damit nicht verhindert werden, 
Ausserdem musste es der Benutzer dieser Gerate weiterhin als 
Nachteil empfinden, dass die Kunststof fbeschichtung bei ver- 
sehentlicher Oberhitzung leicht zerstort wird. 

Zweck der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine Beschichtung 
eines Aluminiumkoch- oder Bratgerates so auszubilden, dass die 
beschriebenen Nachteile verihieden werden. Diese Beschichtung soil 
einerseits so verschleissf est sein, dass ein Verkratzen nahezu 
unmoglich ist und andererseits soil diese Beschichtung eine 
moglichst grosse Anzahl moglichst kleiner Vertiefungen aufweisen, 
in denen sich Fett sammeln kann, damit mit dem Gerat fettarm 
ohne anhaften gebraten werden kann. 

Die neuartige Beschichtung wird mittels des bekannten Lichtbogen- ' 
Plasma-Verf ahrens auf gespritzt . Das Plasmaverf ahren besteht darin, 
dass man ein geeignetes Gas zwischen einer Kathode und einer 
Anode fliessen lasst. Der entstehende Lichtbogen, der eine Ioni- 
sierung der Gasatome darstellt, erzeugt Temper aturen bis zu 
40 OOO C. In diesem Hochtemperaturgas-Strahl , in den man das 
Beschichtungsmaterial einleitet, werden auch Mater ialien mit 
hohem Schmelzpunkt ( z.B. Aluminiumoxid oder Metalloxide) bis 
weit fiber den Schmelzpunkt erhitzt. Dadurch werden die harten 
Spitzen, durch die die aufgetragene Schicht beim normalen Flamm- 
spritzen gekennzeichnet sind, vermieden. Es entsteht so eine 
Beschichtung mit relativ glatter Oberflache. 

Als Beschichtungsmaterial wird vorzugsweise Aluminium-Oxid , Zir- 
kondioxid oder Mullit verwendet. Bei Verwendung von Aluminium- 
Oxid hat es sich als zweckmassig erwiesen, zur Erhohung der 
Duktilitat der Beschichtung etwa 10 - 20% Titandioxid beizumischen. 
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Der hohe Schmelz-Siedepunkt der vorgeschlagenen Oxide soil in 
Verbitidung mit energiereichen Plasmaverf ahren gewahrleisten, 
dass beim Verarbeitungsprozess gemigend Warme vorhanden ist, urn 
auf der Oberf lache des zu beschichtenden Aluitinumkorpers in an 
sich bekannter Weise eine geringe Menge Aluminium verdampf en 
zu lassen, Bei diesem kurzzeitigen Verdampf ungsprozess wird 
die Oberf lache des Aluminiumkorpers von den eine gute Haftung 
storenden Verunreinigungen und Oxidschichten befreit. Das 
auf der Oberf lache verdampf te Aluminium schlagt sich beim 
Verarbeitungsprozess erst dann wieder nieder, wenn sich das 
mittels des Plasmabrenners aufgespriihte Beschichtungsmaterial 
mit dem reinen Aluminium verbunden hat. Die hohe latente Ver- 
dampf ungswarme des Aluminiums verhindert dabei einerseits eine 
zu starke Verdampfung des Aluminiums, wahrend andererseits sich 
das Beschichtungsmaterial an der Grenzf lache schnell abkuhlt. 
Es kann deshalb angenommen werden, dass sich das Beschichtungs- 
material schneller wieder verfestigt als das Aluminium des zu 
beschichtenden KSrpers und dass sich das Aluminium deshalb 
an die Grenzf lache des Beschichtungsmaterials anpasst, wodurch 
sich die beobachtete hohe Haf tf estigkeit der Beschichtung er- 
gibt . 

Wahrend des Beschichtungsvorganges wird der Plasmabrenner so 
eingestellt, dass das Beschichtungsmaterial fladenformig aufge- 
tragen wird, wobei sich an der Oberf lache der Beschichtung die 
sehr kleinen, napfchenf ormigen Vertiefungen bilden, in denen 
sich beim Bra tvor gang das Fett sammelt. 

Die beschriebene Keramik-Beschichtung kann dadurch noch verbessert 
werden, dass man das pulverf ormige Beschichtungsmaterial vor dem 
Oder wahrend des Zufiihrens zum Plasmabrenner mit einem ebenso 
pulverf ormigen Kunststoff vermischt, der die Poren der Keramik- 
schicht ausflillt. Auf diese Weise wird vermieden, dass es zwischen 
der Keramikschicht und dem Aluminium des beschichteten Korpers 
zu Korrosionen kommt. Ausserdem ist es auf diese Weise moglich, 
der Beschichtung eine antiadhasive Eigenschaft zu verleihen. Diese 
Kunststof fkomponente besteht vorzugsweise aus PTFE, Fluorcarbon, 
Silikonharz oder Polyimid, 

Eine weitere Variante der beschriebenen Keramik-Beschichtung 
ist dadurch gekennzeichnet , dass man ebenfalls mit einer Plasma- 
pistole eine zweite, sehr diinne Kunststof f schicht aus antiad- 
hasivem Kunststoff (PTFE, Silikone etc.) aufspritzt. Dabei muss 
allerdings eine spezielle Plasmapistole verwendet werden, in 
der der Plasmastrahl so gewirbelt wird, dass das Kunststof fpulver 
nicht in die zu heissen inner en Bereiche des Plasmas troms gerat, 
wo es zerstort wiirde. 
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Schutzanspriiche : 

Koch- und Bratgerat aus Aluminium oder Aluminiumlegierung 
dadurch gekennzeichnet, dass es auf der Innenseite mit 
einem porenarmen keramischen Uberzug versehen ist, der 
mittels eines Lichtbogen-Plasmabrenners aufgebracht wird. 

2. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet , 
dass das keramische Beschichtungsmaterial vorzugsweise 

aus Aluminiumoxid, Titandioxid, Zirkondioxid oder Mischungen 
davon besteht. 

3. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschichtung in der Weise aufgebracht 
wird, dass sich an der Oberflache kleine, napf chenformige 
Vertiefungen bilden, in denen sich Fett ansammeln kann. 

4. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1,2 oder 1,2 und 3 da- 
durch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein 
pulverformiger Kunststoff beigemischt wird, der die Bildung 
von Poren innerhalb der Beschichtung verhindert und dieser 
Beschichtung eine antiadhasive Eigenschaft verleiht. 

5. Koch- und Bratgerat nach Anspriichen 1-4 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der in Anspruch 4 erwahnte Kunststoff aus 
Polytetraf luorathylen, Fluor carbon, Silikonharz oder 
Polyimid besteht. 

6. Koch- und Bratgerat nach Anspriichen 1-3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der keramische Uberzug dadurch mit einem 
antiadhasiven Kunststoff versiegelt wird, dass eine 
zusatzliche Kunststoff schicht mittels einer Plasmapistole 
aufgetragen wird. 
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